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Pateatanspructie , 

1» Glasf aserverstarkungseinlage mit einer Schicht aus parallelen 
Glasseidenstrangen und wenigstens einer als Vlies Oder Matte 
aus ungerichteten Stapelf asern ausgebildeten Schicht, die 
fast miteinander verboinden sind, dadurch Rekennzeichnet ^ 
dafl die Schichten ausschlieBlich durch ein klebendes Binde- 
mittel miteinander verhunden sind. 

2. Linlage nach Anspruch 1, dadurch ^ekennzeichnet , daB sich 

die Glasseidenstrange in Langsrichtung der Linlage erstrecken. 

3. tinlage nach Anspruch 1, dadurch ^ekennzeichnet , daB sich 
die Glasseidenstrange im Winkel zur Langsrichtung der Einlage 
erstrecken. 

4. Linlage nach Anspruch 3, dadurch p;ekennzeiehnet , daB die 
Glasseidenstrange quer zur Langserstreckung der Einlage 
liegen. 

5» Linlage nach Anspruch 3, dadurch p:ekennzeichnet , daB die 

Glasseidenstrange unter einem Winkel von etwa 45° zur Langs- 
erstreckung der Linlage liegen. 

6. Linlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadiirch gekenn- 

zeichnet t daB zwei Schichten von Glasseidenstrangen vorgesehen 
sind, wobei sich die Glasseidenstrange der beiden Schichten 
iinter einem Winkel von vorzugsweise 90° kreuzen^ 

7- Einlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn- 

zeichnet , daB die Schicht(en) beidseitig durch ein Glasseiden- 
vlies bzw. eine Matte aus Glasstapelf asern abgedeckt sind* 



709848/031 

ORIGINAL INSPECTED 



- >2 - 

z 



2622206 



8. Verfahren zur Herstellung einer Gl asf aserverstarkimgs- 
einlage mit einer Schicht aus parallelen Glasseidenstrangen 
und wenigstens einer diese Schichten abdeckenden Schicht 
aus einem Gl asseidenvlies Oder einer durch ein Bindemittel 
gehundenen Glasf asermatte, bei dem die Schichten zusammen- 
gefiihrt und fest miteinander verbxinden werden, daduroh p:e- 
kennzeichnet , daB zur Herstellung des Verbundes die Schichten 
durch einen klebenden Binder miteinander verbunden werden, 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet . daB die 
Schichten gemeinsam durch ein Binderbad gefiihrt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch Rekennzeichnet , 
daB ein auf einem Bandsieb gebildetes Vlies bzw* eine au-C 
einem Bandsieb gebildete Katte auf dem Bandsieb mit der 
Schicht aus parallelen Glasseidenstrangen zusammengefiihrt 
wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB sich in Laufrichtung erstreckende Glas- 
seidenstrange verwendet werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB Glasseidenstrange verwendet werden, die 
sich im Winkel z\ir Laufrichtung erstrecken* 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , daB sich 
die Glasseidenstrange quer zur Laufrichtung erstrecken* 
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14 • Verfahren nach Anspruch 11, dadurch neJ^ennzeichnet , dafl 

sich die Glasseidenstrange unter einem Winkel von etwa 45^ 
zur Laufrichtung erstrecken. 

15- Vei^fahren nach einem der Anspriiche 8 bis 1^, dadurch p:e- 
kennzeichnet , daB zwei Schichten aus Glasseidenstrangen 
verwendet werden, wohei sich die Strange der beiden Schichten 
unter einem Winkel von vorzugsweise 90^ kreuzen. 

16. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , dafi die 
Glasseidenstrange (78) so durch einen Bottich (60) mit 
Glasseidenstapelfasern in wassriger Suspension gefuhrt 
werden, daB die Stapelfasern heidseitig zu einer losen Ver- 
hindxmg mit den Glasseidenstrangen kommen, 

17 • Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ffekennzeichnet , daB 

die Glasfaserstrange um zwei neheneinander angeordnete und 
mit entgegengesetzer Drehrichtung angetriebene Siebferommeln 
gefuhrt sind. 

18. Verfahren nach Anspruch 17» dadurch gekennzeichnet ^ daB 
die Siebtrommeln (62,64) mit Saugkammern (66,68) versehen 
sind. 
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Glasf aserverstarkungseinlage und Verfahren zu ihrer Herstellung 



Die Erfindiing betrifft eine Glasf aserverstarkungseinlage mit 
einer Schicht aus parallelen Glasseidenstrangen xmd wenigstens 
einer als Vlies oder Matte aus ungerichteten Stapelfasern aus- 
ge'bildeten Schicht, die fest miteinander verbunden sind, und 
ein Verfahren zu ihrer Herstellung. 

Bei bekannten Glasf aserverstarkungseinlagen der genannten Art 
erfolgt die Verbindung der Schicht aus parallelen Glasseiden- 
strangen mit dem Vlies bzw. der Matte durch Vernahen auf einer 
Nah- Oder Steppanlage. Dieses Vernahen stellt einen aufwendigen 
Arbeitsvorgang dar, der zudem Nahgarn als Zusatzmaterial be- 
notigt, Derartige gesteppte Verstarkungseinlagen sind teuer 
und damit fiir viele Zwecke, beispielsweise bei der Herstellung 
yon bitumen-getrankten Bahnen, wie Dachpappen und dergleichen, 
nicht verwendbar. 
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AtLfgabe der i:;rfindung ist es^ eine Verstarkungseinlage der 
eingangs erwahnten Art zu schaffen, die wesentlich kosten- 
giinstiger herstel Ibar ist. 

Diese Aufgabe wird gemafi der hrfindung dadurch gelost, dafl 
die Schichten ausschlieBlich durch ein klebendes Bindemittel 
miteinander verbunden sind. 

Die Glasseidenstrange erstrecken sich vorzugsweise in Langs- 
richtung der Linlage. ist aber auch moglich, die Glas- 
seidenstrange im Winkel zur Langsrichtung der Linlage an- 

§"U.er 
^ ur Langserstreckung der tinlage, 

Oder aber auch unter einem Winkel von etwa 45° zur Langs- 
erstreckung der Linlage. lis ist dabei weiter moglich, zwei 
Schichten von Glasseidenstrangen vorzusehen, wobei sich die 
Glasseidenstrange der beiden Schichten unter einem Winkel von 
vorzugsweise 90*^ kreuzen. Die Schicht(en) aus Glasseiden- 
strangen konnen beidseitig durch ein Glasseidenvlies bzw. eine 
natte aus Glasstapelf asern abgedeckt sein, wobei es auch 
moglich ist, einseitig ein Glasseidenvlies und auf der anderen 
Seite eine Matte anzuordnen. 

Bei einem besonders zweckmaBigen Verfahren zur Herstellung 
einer erf indungsgemaSen Glasf aserverstarkungseinlage werden 
die Schichten gemeinsam durch ein Binderbad gefiihrt. Dabei 
ist es moglich, ein auf einem Bandsieb g'ebildetes Vlies bzw. 
eine auf einem Bandsieb gebildete Matte auf dem Bandsieb mit 
der Schicht aus parallelen Glasseidenstrangen zusammenzufiihren. 

Die Glasseidenstrange konnen dabei so aufgebracht werden, daB 
sie sich in Laufrichtung erstrecken. Ls ist aber auch moglich, 
die Glasseidenstrange so aufzulegen, daB sie sich im Winkel zur 
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Laufrichtamg erstrecken, wobei die Glass eidenstrange quer 
z^xr Laufrichtung aufgegeben werden konnen, aber auch unter 
einem Winkel von etwa 45° ziir Lauf richtiing . Es ist BChlieBlich 
moglicli, zwei Schichten aus Glasseidenstrangen aufzugeben, 
wobei sich die Strange der beiden Schichten unter einem Vinkel 
von vorzugsweise 90*^ kreuzen* 

Die Erfindxang iet in der Zeichnung beispielsweise veran-- 
schaulicht nnd im nachstehenden im einzelnen anhand der 
Zeichniing beschrieben. 

Fig, 1 zeigt einen Schnitt durch einen Teil einer Glas- 
f aserverstarkungseinlage gemaB der Erfindung. 

Fig, 2 zeigt eine Draufsicht auf einen Abschnitt einer 

Einlage gemaB der Erf indung mit sich in Laufrichtur.g 
erstreckenden Glasseidenstrangen. 

Fig, 3 zeigt eine Draufsicht axif einen Abschnitt einer 

Einlage mit sich quer zur Langsrichtung der Einlage 
erstreckenden Glasseidenstrangen. 

Pig. 4 zeigt eine Draufsicht auf einen Abschnitt einer 
erf indungs gemaB en Einlage mit unter einem Vinkel 
von 45^ angeordneten Glasseidenstrangen. 

Fig. 5 zeigt schematisch eine Anlage zur Herstellung von 
Glasf aserverstarkungseinlagen gemaB der Erfindung 

Fig. 6 zeigt schematisch eine veitere Aus fiihrungs form einer 

Anlage zur Herstellung von Glasf aserverstarkungseinlagen 
gemafl der Erfindung. 

In Fig. 1 ist im Querschnitt ein Abschnitt einer Glasf aser- 
verstarkungseinlage 2 dargestellt mit einer Schicht aus 
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parallel zueiiiander verlauf enden Glasseidenstrangen ^, die 
beidseitig durch Schichten 6, 8 abgedeckt sind. Die Schichten 
6 und 8 kbrmen Glasseidenvliese bzw. Matt en aus Glasstapel- 
fasern sein. Ls ist auch moglich, als eine Schicht ein Glas- 
seidenvlies und als andere Schicht eine Matte vorzusehen. 
Weiter ist es nioglich, nur eine Schicht 6 oder 8 vorzusehen, 
die als Vlies Oder Matte ausgebildet ist. Die Glasf aserstrange 
4 konnen je nach den Anf orderungen in enger Beriihrung miteinander 
angeordnet werden, oder aber auch mit vorbestimmten Abstanden, 
ge nach den Anf orderungen, die an die Linlage gestellt werden. 

Die Schicht aus Glasseidenstrangen 4 ist mit dem auBen liegenden 
Glasseidenvlies bzw. der auBen liegenden Glasf asermatte iiber 
ein klebendes Bindemittel bekannter Art miteinander verbunden. 

In i'ig. 2 ist ein Abschnitt einer Glasf aserverstarkungseinlage 
dargestellt. Die Einlage hat eine Breite b und eine Langs- 
erstreckung in Richtung des Pfeiles a. Die gestrichelt dar- 
ges tell ten Glasseidenstrange 4 liegen hier in Langs erstreckung 
der Einlage. 

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 5 hat die Einlage wiederum 
eine Breite b xind die Langs erstreckung in Richtung des Pfeiles 
a. Die Glasseidenstrange 4 erstrecken sich hier quer'zur 
Langserstreckung der Einlage. Die Strange konnen dabei Strang- 
abschnitte mit einer Lange entsprechend der Einlagenbreite b 
sein. Es ist aber auch moglich, die Glasfaserstrange in Maander- 
form anzuordnen, d.h. in Form eines einzigen Stranges, der 
Jewells im Randbereich urn 180*^ umgewendet wird. Eine derartige 
Einlage kann durch einen Strangauf leger iiblicher Art gelegt 
werden. 
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Die Anordnung der Glasseidenstrange eatsprechend Fig. 2 
gibt der Einlage im wesetttlichen Festigkeit in Langser- 
streckung der Linlage, wahrend die Anordnung der Glasseiden- 
strange nach Fig. 5 eine maximale Zugf estigkeit qner znr 
Langserstreckung der Linlage bewirkt. Durch Kombination 
einer Schicht aus Glasseidenstrangen nach Fig. 2 mit einer 
Schicht aus Glasseidenstrangen nach Fig. 5, d.h. zwei iiber- 
einanderliegende sich mit ihren Strangen unter 90^ kreuzende 
Schichten, hohe Zugf estigkeiten sowohl in Langsrichtung als 
auch quer zur Langsrichtung zu erzielen. 

In Fig. ^ ist eine Anordnung dargestellt, bei der die Glas- 
seidenstrange 4 unter einem Winkel von etwa 45° zur Langs- 
erstreckung der Linlage angeordnet sind. Die einzelnen Glas- 
seidenstrange sind hierbei im Bereich des Randes der Einlage 
Oeweils um 90° umgelenkt. Bei dieser Anordnung kommt es 
zwangslaufig zu einer doppelten Schicht aus Glasseidenstrangen, 
wobei sich die Strange in den beiden Schichten unter einem 
Vinkel von etwa 90° kreuzen. Bei dieser Anordnung der Schichten 
aus Glasseidenstrangen liegt die groflte Zugf estigkeit jeweils 
vmter einem Winkel von 45° zur Langserstreckung der Einlage. 
Durch Anderung des Winkels, unter dem die Glasseidenstrange 
angeordnet werden, kann die maximale Zugf estigkeit den jeweiligen 
Anf orderungen angepaBt werden. 

tinlagen gemaB der Lrfindung lassen sich besonder zweckmaBig 
und wirtschaftlich herstellen, wenn der Verbund zwischen den 
einzelnen Schichten sich unmittelbar an die Herstellung des 
Glasseidenvlieses bzw. der Glasf asermatte anschlieBt* In Fig. 5 
ist schematisch eine Anlage dargestellt, mit der Glasf eiser- 
verstarkungseinlagen nach Fig. 2 mit einer oder zwei Auflen- 
schichten herstellbar sind. 
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Ein endloses Bondsieb 10 d-urchlUuft iiber eine Trommel 12 einen 
Bottich 14, in dem Glasstapelf asern mit einheitlicher oder 
unterschiedliclier Schnittlange ia Wasser auf geschwemmt ent- 
halten sind. Dem Wasser konnen dabei iibliche Zuscblagstof f e 
zugefiigt sein» Iimerhalb der Trommel 12 kann eine sektorf ormige 
Absaugkammer 13 vorgesehen werden. Abhangig von der Stiirke der 
radial einwarta gericliteten Stromung und der Umlaufgeschwindig- 
keit des Bandsiebea 10 vird auf dem Sieb eine mehr oder veniger 
Starke Scbicht von Glasstapelf asern in willkiirlicher Anordnung 
angescbwemmt • Auf dem Bandsieb 10 wird damit in Richtung des 
Pfeiles a eine lose Matte 16 aus Glasstapelf asern ans dem 
Bottich 14 ausgetragen. 

In einem Abschnitt 18 des Bandes 10 zwischen zwei Umlenkrollen 
20 und 22 wird auf das Bandsieb auf die Oberseite der Matte 16 
eine Schicbt 24- aus parallel verlaufenden Glasseidenatrangen 
aufgelegt. Diese Glasseidenstrange werden iiber eine Solle 26 von 
einem Vorrat 28 abgezogen. Unmittelbar vor Auftreffen auf die 
von dem Bandsieb 10 getragene Matte 16 werden die Glasseiden- 
strange 24 unter einer Rolle 30 umgelenkt* Der Eolle 22 kann 
dabei eine weitere Rolle 32 gegeniiberliegen. 

Das Bandsieb, das in seinem Abschnitt 54 somit eine untere 
Schicht in Form einer Matte und eine obere Schicht in Form von 
parallelen Glass eidenstrangen tragt, wird dann um eine Trommel 
36 umgelenkt, die sich in einem Bottich 38 befindet, der mit 
einem Fixierbad gefiillt ist, das ein Bindemittel enthalt. Hach 
Verlassen des in dem Bottich 58 enthaltenen Fixierbades wird 
der Terbund mit den beiden Schichten 16 und 24 fiber eine Um- 
lenkrolle 40 vom Bandsieb 10 abgenommen. Die Eolle kann dann 
zwischen zwei PreBwalzen 42 hindurchgefuhrt werden, in denen 
sie von iiberschussigem Bindemittel befreit wird. AnschlieBend 
wird die Einlage dann durch einen Trockenofen 44 gefiihrt und 
danach auf einer Vorratsrolle 46 auf gewickelt • 
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Bei der dargestellten Anordnxing ist die durch die Schicht 16 
ge'bildete Matte aua Glasstapelfasern beim Durchfiihren durch 
dafl Fixierbad 38 auBen durch die Glass eidenstrange abgestiitzt, 
60 dafl innerhalb des Pixierbades in dem Bottich 38 keine zu- 
aatzlichen Mittel zur Abstiitzung erforderlich sind. Nach Ab- 
nahme von dem Bandsieb 10 uber die Rolle 40 liegt die Matte 
oben und wird auf diese Veise bis zum endgiiltigen Ausharten 
des Bindemittels im Trockenofen 44 durch die Schicht aua Glas- 
seidenstrangen zuverlassig gehaltert. 

Anstelle des Bandsiebes 10 kann auch die Schicht von Glaa* 
seidenstrangen als Trager um die Trommel 12 herumgefiihrt werden. 
Die Matte wird dann direkt an diese Schicht angeschwemmt und 
durch diese Schicht ausgetragen. 

In der Zeichnung ist weiter die Moglichkeit angedeutet, eine 
zweite AuBenschicht in Form einer Matte Oder eines Vlieses 
aufzubringen. Zu diesem Zweck ist ein weiterer Bottich 48 mit 
einem Bandsieb 50 vorgesehen, das iiber eine im Bottich 48 an- 
geordnete Trommel 49 gefiihrt ist, die wiederum mit einer Saug- 
kammer 51 versehen sein kann. Der Bottich 48 ist in gleicher 
Veise gefiillt wie der Bottich 14. Uber das Bandsieb wird damit 
eine Matte 52 aus willkiirlich gerichteten Glasstapelf asern aus-- 
getragen. Das Bandsieb ist iiber eine Umlenkrolle 54 im Bereich 
des Siebabschnittes 34 des Bandsiebes 10 gefiihrt- An dieser 
Stelle itfird die auf dem Bandsieb 50 gebildete Matte auf die 
Oberseite der Schicht aus Glasseidenstrangen iibertragen* Diese 
Schicht ist unterhalb der Umlenkrolle 54 gestrichelt veran- 
schaulicht. Bei einer solchen zusatzlichen auBeren Matte mufl 
im Bereich der Umlenktrommel 36 \uid im weiteren Verlauf fiir 
die dann unten liegende Matte 52 eine Abstiitzung durch ein 
Stutzsieb vorgesehen werden. Ein solches Stiitzsieb kann ent- 
fallen, wenn die weitere atiflen auf zubringende Schicht als Vlies 
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ausgebildet ist. £in solches Vlies kann auch vorgefertigt 
sein, imd dazin an einer geeigneten Stelle von einer Rolle 
ablaufend auf die Schicht 24 aufgelegt werden, beiapiels* 
weiae vor der Rolle 20. 

Falls die Glaseeidenstrange unter einem Vinkel zur Langa- 
erstreckung der Einlage angeordnet werden sollen, ist eine 
entaprechende Legevorriclitning erf orderlich, mit der bciapiela- 
weiae die einzelnen Glaaseidenstrange im Bereich des Sieb- 
abschnittes 18 auf die Stapelf aserscliicht 16 aufgelegt werden. 
Bei unter einem Vinkel zur Langs era treckung der Einlage an- 
zuordnenden Glaaaeidenstrangen muQ die Einlage aua der unteren 
Scbicht in Form einer nocb losen Matte 16 and den Glaaaeiden^ 
atrangen in den Bereicben durch zusatzlich Mittel abgeatiitzt 
werden, in denen eine Verlagerung durch Scbwerkraft auftreten 
kann. 

Soweit erf orderlich, wird die Einlage an ihren Randern be- 
schnitten, um eine konstante Breite zu erhalten. Eine der- 
artige Seitenbeacbneidung kann beispielaweise zwiachen dem 
Ofen 44 und der Aufwickelstation 46 stattfinden. 

Eine weitere Aua fiihrungs form einer Vorrichtung zur Herstellung 
einer Glaaf as erveratarkungs einlage mit beidaeitiger Beacbicbtung 
mit einer Matte ist in Fig. 6 dargestellt. In einem Botticb 60 
aind hier nebeneinander zwei Siebtrommeln 62, 64 gelagert, von 
denen die Trommel 62 im Uhrzeigersinn und die Trommel 64 ent- 
gegen dem Uhrzeigerainn umlauft, wie durcb die eingezeicbneten 
Pfeile angedeutet. In der Siebtrommel 62 iat eine Saugkammer 66 
und in der Siebtrommel 64 eine Saugkammer 66 angeordnet. Die 
Saugkammern 66 und 68 aind featstebend xmd Jeweila mit einem 
SauganachluB veraeben, vorzugaweise einer koaxial angeordneten 
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feststehenden Hohlwelle, die im Bereich der Saugkammern 66 
und 68 mit Saugof fnungen versehen ist. Im Bottich sind weiter 
Umlenkrollen 70, 72 angeordnet iind oberhalb des Botticlis 
eine Umlenkrolle 74. Uber dem rechten Eade des Bottichs 60 
ist weiter eine Umlenkrolle 76 angeordnet- Der Bottich. 60 
ist wiederum mit einer Suspension von Glasseidenstapelf asern 
gefiillt. tJber die Rollen 7^, 70 und 72 ist eine Schicht von 
Glass eidenstrangen 78 gefiilirt, Diese Schicht 78 ist weiter 
um die Siebtrommel 62 mit oberer Umschlingung^ und die Sieb- 
trommel 64 mit unterer Umschlingung gefiihrt* Zwischen der 
Siebtrmmmel 64 und der Umlenkrolle 76 ist ein PreBwalzenpaar 
80 angeordnet. 

Durch Absaugung aus der Absaugkammer 64 wird im Bereich der 
Siebtrommel 62 an die auf der Siebtrommel 62 auflen liegende 
Seite der Schicht aus Glasseidenstrangen eine Matte 82 aus 
ungerichteten Stapelf asern angeschwemmt. Diese Matte 82 li*gt 
beim Obergang der Strangschicht 78 auf die Siebtrommel 64 
gegen die Siebtrommel 64 an und wird hier zwischen Trommel- 
umfang und der Strangschicht 78 gehaltert. Im Bereich der 
Saugkammer 68 wird auf die hier auBen liegende Seite der 
Strangschicht 78 eine Matte 84 aus ungerichteten Glasseiden- 
stapelfasern 8n.geschwemmt, so dafi beim Austritt die Strang- 
schicht 78 beidseitig mit einer Matte a\is Glasseidenstapel- 
fasern bedeckt ist. Zwischen den PreBwalzen 80 wird iiber- 
schiissige Fliissigkeit abgepreBt. tJber die Umlenkttommel 76 
wird die aus der Strangschicht 78 und den beidseitig angeord- 
neten Matten 82 und 84 bestehende Glasf aserverstarkungseinlage 
durch einen Trockenofen gefiihrt und anschlieflend auf gewickelt. 

Durch Vahl der Sektorweite; der beiden Saugkammern 66 und 68 
sowie die Intensitat der Stromung in diese Saugkammern wird 
die Dicke der Matten 82 tind 84 bestimmt. Die Vorrichtung nach 
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Fig, 6 stellt eine "besonders einfache Anordnung zur Her- 
stellung einer Glasf aserverstarlcungseinlage dar, bei der 
die Schicht aus Glaaseidenstrangen beidseitig mit einer 
Matte aus ungerichteten CJlasaeidenstapelf asern beachlchtet 
ist. 

Die erf indungagemaflen Glasf as erverstarkungseinlagen haben 
eine Festigkeit, die fur die Handhabung der Einlage bis z\ir 
endgiiltigen Verarbeitung und bei der endgiiltigen Verarbeitung 
ausreicbt. Der Terbund kann wie oben beschrieben ohne'wesent- 
lichen zusatzlichen Aufwand tait der Bildung einer Matte aus 
Glasfitapelfasern erfolgen. Die Herstellungsgescbwindigkeit 
ist damit lediglicb durch die Geschwindigkeit des Bandsiebes 
beschrankt, auf dem die Matte oder ein Vlies hergestellt wird. 

Glasf aserverstarkungseinlagen gemaB der Erfindung haben ein 
relativ hohes Porenvolumen." Sie bilden damit nacb dem Im- 
pragnieren beispielsweise mitt els Bitumen ein raumliches 
Stutzgeriist^ das sich f estigkeitsmafiig giinstig auswirkt, 
beispielsweise bei dicken Bitumenbabnen. 

Glasf aserverstarkungseinlagen mit zwei Schichten aus Glas- 
seidenstrangen, die sich kreuzen, haben nach dem Einbttten 
in das Impragnierungsmaterial, das beispielsweise aucb ein 
ausbartender Zunststoff sein kann, die gleichen Festigkeits- 
eigenschaf ten wie gewebte Einlagen. 
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